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Коленчатый вал является одной из наиболее ответственных деталей компрессоров и двигателей внутреннего сгорания. Выход из строя коленчатого вала влечет за собой остановку машины, поэтому качеству его изготовления уделяется особое внимание. Наиболее жесткие требования предъявляют к обработке коренных и шатунных шеек вала. Для достижения этих требований применяется специальное оборудование.
В процессе эксплуатации машин шейки коленчатых валов изнашиваются с потерей геометрической формы. По данным бывшего Ленинградского научно-исследовательского института химического машиностроения, проводившего анализ износостойкости шеек по записям в ремонтных журналах Черкасского ПО «Азот», Ровенского ПО «Азот» и др., максимальный износ шеек после 25…30 тыс. часов наработки колебался в пределах 0,13…0,48 мм при овальности 0,11…0,22 мм.
Сложная конфигурация деталей, неуравновешенность конструкции и недостаточная жесткость создают  значительные сложности при ремонте коленчатых валов. В настоящее время на различных предприятиях Украины эксплуатируется большое количество тяжелых компрессоров, изготовленных в разное время компрессорными заводами страны. Установлено, что только  2,5% компрессоров ремонтируется специализированными предприятиями, остальные ремонтируется в ремонтно-механических цехах эксплуатирующих предприятий. Большинство машин после ремонта не удовлетворяет заданным техническим требованиям.
В свое время на кафедре «Технология машиностроения» была разработана технология ремонта  коленчатых валов тяжелых компрессоров  и разработаны устройства для перешлифовки и суперфинеширования   коренных и шатунных шеек. Устройства устанавливались на суппорте токарно-винторезного станка 1А665, базировались роликами по галтелям вала и следили за движением шейки. Шлифование производилось торцом круга с тангенциальной подачей на половину диаметра. Суперфиниширование осуществлялось по ударно-цилиндрической схеме резания, обеспечивающей размерный съем металла и окончательно формирующей геометрию шейки. 
Полученные наработки могут быть использованы для создания специализированных ремонтных предприятий типа СТО, в чем имеется острая необходимость.



